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Abstract of DEI 9734094 

The drill bit has a drilling head on a shaft (2). The drilling head has a cutting tip with flanks having an 
end cutting edge (7) of a cutting surface (6) with cutting edge angle (alpha) and clearance angle (beta). 
The flank is divided into at least two parts (11,12) or has a convex curved shape in elevation. The 
clearance angle, of which there can be two, and the cutting edge angle are given with respect to the 
plane at right angles to the longitudinal axis of the drill bit. The values of the first (betal) and second 
(beta2) clearance angles can be between 20 degrees and 40 degrees and 40 degrees to 60 degrees 
respectively. The cutting edge angle can be between 60 degrees and 80 degrees. 
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(3) Gesteinsbohrer 

@ Es wird ein Gesteinsbohrer vorgeschlagen, der an sei- 
ner Stirnseite eine dachformig ausgebildete Schneidplat- 
te aufweist. Um eine Verrlngerung der Belastung der 
Hartmetall-Schneidplatte bzw. eine erhdhte Bohrleistung 
insbesondere in Baton zu erzlelen, warden die Frelflachen 
in Freiflachenabschnitte unterteilt, um eine schlankere 
Ausfuhrungsform des Bohrkopfes zu erzielen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifFt einen Gesteinsbohrer nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Stand der Technik 

Herkommliche Gesteinsbohrungen bestehen aus einem 
Bohrerschaft sowie einem Bohrerkopf, in welchen ein in 
Seitenansicht dachformiges Harlmetall-Schneidelement 
eingesetzt ist (s. Fig. 1 der EP 0 452 255 B 1). Das Schneid- 
element weist beidseitig der dachformigen Stimseite keil- 
formig angeschlifTene Schneiden bzw. Spanflachen auf, mit 
jeweils einer oberen Schneidkante. Dabei sind die Schneid- 
kanten gegenuber einer vertikalen Synunetriemittelebene 
seitlich versetzt angeordnet, so daB sogenannte Querschnei- 
den entstehen (s. Fig. 2 der EP 0 452 255 Bl), 

Die in Drehrichtung hinter der stimseitigen Schneidkante 
angeordneten Freiflachen weisen in aller Regel einen Frei- 
ftachenwinkel von ca. 20**-30° gegenuber einem ublichen 
Schneidenwinkel oder Spanflachenwinkel von 60** der 
Spantlache auf, wobei die Wnkel gegenuber einer vertika- 
len Ebene auf die Bohrerlangsachse gemessen werden. 

Bezuglich der Ausbildung derartiger Schneidplatten wird 
etganzend auf die DE 81 04 116 Ul, Fig. 2 bis 4 sowie die 
DE29 12 394 Al, Fig. 1 verwiesen. Derartige Bohrwerk- 
zeuge weisen zum Teil Nebenschneidplatten oder entspre- 
chende Stifte auf, die dem Bohrfortschritt dienen soUen. 

Die aus Hartmetall bestehende, dachformige Schneid- 
platte kann den Bohrerkopf vollstandig uber seinen gesam- 
ten Durchmesser durchsetzen und bildet in aller Regel einen 
zusatzlichen seitlichen Oberstand zur Bildung des Nenn- 
durchmessers. Sofem keine Nebenschneidplatten bzw. ent- 
sprechende Stifte vorfianden sind, ist der Ubergangsbereich 
von der Bohrerwendel zum Bohrerkopf als Abstutzbereich 
fur die Schneidplatte ausgebildet. Dabei wird die Hartme- 
tallschneidplatte seitlich durch einen entsprechenden, volu- 
minosen Abstiitzkorper im Bohrerkopf gegen Herausbre- 
chen abgestutzt, wobei sich stimseitig in aller Regel Staufla- 
chen fur den Abtransport (des Bohrmehls bilden. 

Aufgabe und Vorteile der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Bohrwerk- 
zeug gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 dahingehend 
zu verbessem, daB die Bohrleistung in Beton verbessert 
wird. Dabei soli eine auch geringere Belastung der Hartme- 
tallschneidplatte erreicht werden. 

Diese Aufgabe wird ausgehend von einem Bohrwerkzeug 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die kennzeich- 
nenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 

In den Unteranspriichen sind vorteilhafte und zweckma- 
Bige Weiterbildungen der Ausbildung nach dem Hauptan- 
spruch angegeben. 

Der erfindungsgemaBe Bohrer hat gegenuber den bekann- 
ten Werkzeugen den Vorteil, daB ein deutlich besseres Ein- 
dringen in den Beton durch weniger "stumpfe" Schneiden 
bewirkt wird. Hierdurch eigibt sich unmittelbar ein schnel- 
lerer Bohrfortschritt, Die auf das Bohrwerkzeug einwir- 
kende Schlagleistung wird nicht auf eine herkommlich 
stumpfe Hartmetall-Schneidplatte iibertragen, sondem 
durch eine deutlich schlankere Ausfuhrungsform des Boh- 
rerkopfes insgesamt wird die Schlagleistung noch effektiver 
in Bohrleistung umgesetzt. Hierdurch konnen auch kleinere 
Werkzeugabmessungen in groBeren Bohrhammem einge- 
setzt werden, ohne daB diese beschadigt werden. Durch die 
erfindungsgemaBe Ausbildung der Stimflache des Hartme- 
tall-Schneidbesatzes erfoigt auch eine geringere Belastung 
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auf die Hartmetall-Schneidplatte selbst. 

Ein wesentlicher Grundgedanke der Erfindung liegt darin, 
die auf der Riickseite der jeweiligen Spanflache angeordnete 
Frciflache der HM-Schneidplatte zu modifizieren, ohne daB 
5 eine Gefahr eines Schneidkantenbruches hiermit verbunden 
ist. Dies geschieht erfindungsgemaB dadurch, daB jede Frei- 
flache in wenigstens zwei Freiflachenabschnitte unteiglie- 
dert ist, die z. B. etwa gleiche Breiten aufweisen konnen, 
wobei der zur Seitenwandung der Hartmetall-Schneidplatte 

10 hinweisende Freiflachenabschnitt z. B. einen etwa doppelt 
so groBen Freiflachenwinkel aufweisen kann, wie der zur 
Schneidkante hinweisende erste Freiflachenabschnitt. Hier- 
durch wird die Freiflache spitz zulaufend ausgefuhrl, so daB 
die Hartmetall-Schneidplatte in Seitenansicht auf ihre 

15 Schmalseite, diese spitz zulaufend ausgebildet ist. Hier- 
durch dringl die Hartmetall-Schneidplatte in einem zusatz- 
lich insgesamt spitzer geformten Werkzeug widerstandsarm 
in das Bohrgut ein, so daB die Schlagleistung zu einem 
schnelleren Bohrfortschritt fiihrt. 

20 In besonderer Ausgestaltung der Erfindung wird z. B. ein 
herkommliches Hartmetall-Schneidelement an seiner jewei- 
ligen Freiflache mit einem zweiten Freiflachenabschnitt ver- 
sehen, wobei die Freiflachenabschnitte in ihrer nach oben 
gerichteten Projektionslange z. B. etwa halbiert werden. Die 

25 Freiflachenabschnitte konnen jedoch in ihren Projektions- 
langen sowie ihren Freiflachenwinkeln unterschiedlich aus- 
gebildet sein. 

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daB die Span- 
flache gegenuber einer herkommlichen Ausfuhrungsform 
30 mit einem vergroBerten Spanflachenwinkel von > 60** und 
insbesondere ca. 70° ausgebildet ist. Dabei kann je nach Op- 
timierung des Bohrwerkzeugs die Spannflache eben oder 
konkav oder konvex ausgebildet sein. Hierbei spielt der tan- 
gentiale oder fluchtende Ubergang zur Abstiitzflache fiir die 

35 HM-Schneidplatte eine Rolle. War man bisher der Ansicht, 
daB eine weitere VergroBerung des Spanflachenwinkels und 
damit eine noch spitzere Ausbildung der HM-Schneidplatte 
zu einer erhohten Bruchgefahr der Spitze der HM-Schneid- 
platte fiihrt, so haben umfangreiche Versuche gezeigt, daB 

40 der verbesserte BohrmehlabfluB einer solchen Schneide die 
Belastungsfahigkeit erhoht. 

In diesem Zusammenhang ist auch die Verbreiterung der 
Spanflache in Richtung Bohrermitlelachse zu sehen, da hier- 
durch eine Reduzierung der Breite der Querschneide erfoigt, 

45 Die erfindungsgemaB mit einem zweiten Freiflachenwin- 
kel ausgebildete Hartmetall-Schneidplatte wird in selbstan- 
dig schutzf^iger Weiterbildung der Erfindung in einem 
Bohrerkopf integriert, dessen seitlicher Abstutzkorper fur 
die Hartmetall-Schneidplatte sehr sc blank und ebenfalls 

50 spitz zulaufend ausgebildet ist. Gegenuber einem herkomm- 
lichen Bohrwerkzeug mit stimseitigen voluminosen Ab- 
stutzflachen werden demzufolge die seitlichen Abstiitzfla- 
chen als mdglichst spitz zulaufende, in ihrer AuBenkontur 
z. B, konkave bzw. gewolbte oder auch ebene seitliche Fla- 

55 chen ausgebildet, was zu einer sehr spitz zulaufenden, pfeil- 
fbrmigen Seitenansicht des Bohrerkopfes mit Hartmetall- 
Schneidplatte fiihrt. Dabei ist es besonders zweckmaBig, 
wenn die AuBenkontur eben, konvex oder konkav ausgebil- 
det ist, wobei die Abstiitzflachen fiir die HM-Scheidplatte 

60 und damit die AuBenkontur des Bohrerkopfes nahezu oder 
vollstandig tangential oder asymptotisch in die Spanflache 
bzw. in die Freiflache des Hartmetall-Schneidelements iiber- 
geht. Hierdurch ergibt sich in Ansicht auf die Schmalseite 
des Hartmetall-Schneidelements eine ebene oder eine nach 

65 innen gewolbte Rache, die in ihrem oberen Bereich zu min- 
destens teilweise spitz zulaufend in die Spanflache bzw. in 
die Freiflache bzw. in die Seitenwandung des Hartmetall- 
Schneidelements einlauft. Dadurch werden stimseitige 
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Stauflachen vennieden. Diese MaBnahme am Bohrerkopf 
kann auch mit einer herkommlich ausgefuhrten Schneid- 
platte zu dem gewunschten Efifekt fuhren. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung sind in 
der Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend anhand 
von Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig, 1 eine perspektivische Ansicht auf den Bohrerkopf 
eines erfindungsgemaBen Bohrwerkzeugs nach erstem Aus- 
fuhrungsbeispiel, 

Fig. 2 eine Seitenansicht aus der Perspektive A in Fig. 1 
des erfindungsgemaBen Werkzeugs, wobei nur die rechte 
Haifte der Fig. 1 mit seiner dachfbrmigen Schneidplatte 
sichtbar ist. 

Fig. 3a ein herkommliches Werkzeug im Vergleich zur 
Darstellung nach Fig. 1 und Fig. 3b, zur Erlauterung des 
Standes der Technik, 

Fig. 3b das herkommliche Werkzeug im Vergleich zur 
Darstellung nach Fig. 2, 

Fig. 4 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungs- 
gemaBen Bohrwerkzeugs mit variierter Kopfgeometrie, 

Fig. 4a eine vergroBerte Darstellung im MaBstab 5 : 1 der 
Darstellung nach Fig. 4, 

Fig, 5 eine Seitenansicht des Ausfiihrungsbeispiels nach 
Fig. 4, 

Fig. 5a eine Draufsicht auf das Ausfuhrungsbeispiel nach 
Fig- 5, 

Fig. 6a-c alternative Ausfiihrungsformen der Ausfuhrung 
gemaB Darstellung in Fig. 5a und 

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht der Darstellung nach 
Fig. 4 und 5. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

Nach einem ersten Ausfuhrungsbeispiel weist der erfin- 
dungsgemaBe Gesteinsbohrer 1 einen nur angedeuteten 
Bohrerschaft 2 sowie einen Bohrerkopf 3 auf, der auf seiner 
in Vorschubrichtung 16 weisenden Stimseite 4 eine sich im 
allgemeinen uber den Durchmesser Dl erstreckende, in ih- 
rer Breitseitenansicht dachformig ausgebildete Schneid- 
platte 5 besitzt. Diese Schneidplatte 5 weist auf beiden Sei- 
ten ihrer dachfbrmigen Ausbildung mit dem Winkel y in 
Drehrichtung 8 weisende, keilformig angeschliffene Schnei- 
den Oder Spanflachen 6, 6 auf, mit einem negativen Spanfla- 
chenwinkel a und einer stimseitig gebildeten Schneidkante 

7, r. 

Das Werkzeug nach Fig. 1 dreht sich gegen den Uhrzei- 
gersinn nach Pfeil 8 um die Symmetrielangsachse 9 des 
Werkzeugs. 

Beim herkonunlichen Werkzeug gemaB Darstellung nach 
Fig. 3a, 3b befindet sich auf der Riickseite der jeweiligen 
Spanflache 6, 6* die sogenannte Freiflache 10, 10' mit einem 
Freiflachenwinkel von p ca. 20"* bis 30"* als ublicher Wert. 
Dabei gilt der kieinere Wert fur Bohrwerkzeuge mit kieine- 
rem Nenndurchmesser (z. B. < 12 mm), der groBere Wert 
fiir solche mit groBerem Nenndurchmesser. Der Spanfla- 
chenwinkel a betragt bei herkonunlichen Werkzeugen ubli- 
cherweise a s 60°. 

ErfindungsgemaB wird nun die bekannte Freiflache 10, 
10' in zwei Freiflachenabschnitte 11, 12 untergliedert. Dabei 
beuagt der erste Freiflachenwinkel pi des ersten Freifla- 
chenabschnitts 11 pi s 20 bis 40'' und insbesondere pi = 
20° bis 30°. Hier gilt wiederum der kieinere Wert fiir Nenn- 
durchmesser z. B. < 12 nun, der groBere Wert fiir dariiber- 
liegende Nenndurchmesser. Der zweite Freiflachenwinkel 
P2 des zweiten Freiflachenabschnitts 12 betragt P2 & 40 bis 
70° und insbesondere P2 = 60°. Die Freiflachenwinkel pi, 
P2 werden dabei gegeniiber einer senkrecht zur Bohrerachse 
9 liegenden Ebene 13 gemessen. 
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Wie aus dem Vergleich von Fig. 1 zu Fig, 3 a sowie von 
Fig, 2 zu Fig. 3b ersichtlich, wird durch die Unterteilung der 
bekannten Freiflache 10 in zwei Freiflachenabschnitte 11, 
12 die Schneidplatte 5 deutlich spitzer ausgefuhrt, d. h. die 
5 sonst eher flache Freiflache 10, 10' beim Stand der Technik 
mit einem Freiflachenwinkel von P s 30° wird durch die 
zusatzliche Abschragung des zweiten Rachenabschnitts 12 
in einem Winkel von p2 wesentlich spitzer ausgefuhrt. Hier- 
durch wird die Stimflache der HM-Schneidplatte 5 schlan- 
10 ker. 

Aitemativ vorgesehen ist eine ahnliche geometrische 
Ausbildung aus mehr als zwei Freiflachenabschnitten (Poly- 
gonzug) Oder als konvexe Rache, die den Grenzfall des 
Ploygonzugs darstellt. 

15 WiQ aus der Fig. 1 und 2 weiterhin ersichtlich, weist der 
zur stimseitigen Schneidkante 7 angrenzende erste Freifla- 
chenabschnitt 11 eine in der Ebene 13 liegende Projektions- 
lange S^ und der sich anschlieBende zweite Freiflachenab- 
schnitt 12 eine Projektionslange S2 auf, deren Sunune als 

20 Lange b besdmmt ist. Das Verhaltnis S| : S2 kann je nach 
Anwendungsfall variieren und wird nicht zuletzt auch in 
Abstimmung mit der Projektionslange S3 der Spanflache 6 
gewahlt. Beispielsweise kann Sj ^ (0,4 bis 0,7) x b betra- 
gen. 

25 Die gesamte Breite der Schneidplatte 5 ist mit B bezeich- 
net, wobei B = Si + S2 + S3 beU^gt. 

Wie Fig. 2 zeigt, ist die stimseidge Schneidkante 7 zwi- 
schen Spanflache 6 und Freiflache 11 der Hartmetall- 
Schneidplatte 5 auBermittig zur vertikalen Mittelebene 14 

30 der Schneidplatte 5 angeordnet. Hierbei kann die Projekti- 
onslange S3 der Spanflache 6 eine Lange von ca. 1/3 bis 1/6 
insbesondere 1/5 der Gesamtbreite B der Schneidplatte 5 
aufweisen. 

Aus der Darstellung des Standes der Technik in Fig. 3a, 

35 3b ist ersichtlich, daB seitlich der Schneidplatte 5 groBvolu- 
mige Abstutzkorper 15, 15' vorgesehen sind , um ein Aus- 
brechen der Schneidplatte 5 bei Belastung zu vermeiden. 
Dieser Abstutzkorper 15, 15' ergibt sich vorzugsweise durch 
einen Fras- bzw. Anschleifvorgang am Bohrerkopf 3, wobei 

40 sich in Bohrrichtung 16 beidseitig der HM-Schneidplatte 
breitflachige Rachenabschnitte 17, 18 ergeben, die eine Art 
Widerstandsflache oder Stauflache fiir das Bohigut beim 
Stand der Technik darstellen. 

In erfinderischer Weiterbildung der Erfindung werden 

45 nun diese Abstutzkorper 15, 15' durch einen Abschleifvor- 
gang sehr spitz zulaufend ausgefuhrt, so daB sich Seiten- 
wandungsabschnitte 19, 19' d. h. AuBenkonturen gemaB 
Fig. 1, 2 im Bohrerkopf ergeben, die z. B. weitestgehend 
zweidimensional und insbesondere zylindrisch bzw. konkav 

50 oder auch eben ausgebildet sind und damit keine stimseitige 
Stauflachen mehr bilden. Diese Anordnung ist aus Fig. 2 be- 
sonders deutlich erkennbar, wobei vorzugsweise eine kon- 
kave Ausbildung der AuBenkontur 19, 19* des Abstiitzkor- 
pers im Bohrerkopf gewahlt wird und sich der zur Stimseite 

55 hinweisende Bereich nahezu tangential oder asympotisch in 
die Seitenwandung 20 der Hartmetall-Schneidplatte 5 ein- 
mundet. Hierdurch ergibt sich die in Fig. 2 datgestellte sehr 
spitz zulaufende Anordnung von Bohrerkopf und Schneid- 
element, die ein besseres Eindringen in den Beton ermog- 

60 licht, da die nach vome gerichtete Stauflache aus Fig. 3b 
wesentlich verringert ist bzw. vollstandig entfallt. Dies ge- 
schieht vorzugsweise oder aitemativ in Verbindung mit dem 
zusatzlichen Flachenabschnitt 12 der zweiten Freiflache und 
ergibt eine nahezu pfeilformige und spitz zulaufenden An- 

65 ordnung des seitiichen Abstiitzkorpers zur Hartmetall- 
Schneidplatte. Der obere Ubergangsbereich 21 zwischen 
Abstutzkorper 15 und Schneidplatte 5 lauft in etwa tangen- 
dai aus. 
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Die Abstutzseitenwandung 19, 19' des Bohrerkopfes bil- 
det demzufolge eine Seitenflanke mit einer gebogenen bzw. 
gewolbten oder zylindersegmentfbrmigen d. h. konkaven 
AuBenkontur. 

Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 und 2 kann der Span- 
flachenwinkel a (auch Spanwinkel genannt) in der GroBen- 
ordnung von a s 60° ausgefiihrt werden, was einem ubli- 
chen Wert fur einen Spanwinkel entspricht. 

GemaB den altemativen Ausfiihrungsbeispielen nach Fig. 
4 und 5 wird der negative Spanwinkel a der Spanflache 6 
zwischen 60 und 80® und insbesondere a s 70** gewahlt. 1st 
man bisher davon ausgegangen, daB Spanwinkel > 60° zu 
einem erhohten VerschleiB und insbesondere auch zu einer 
erhohten Bruchgefahr der Hartmetall-Schneidplatte fiihrt, so 
wird ein solcher Spanwinkel bei der vorliegenden Erfindung 
vorzugsweise bewuBt verwendet. 

Generell ist bei der Hartmetall-Herstellung das Herstellen 
spitzer Winkel problematisch. Es kann zum einen eine unge- 
niigende Verdichtiing des Rohlings die Ursache fur Friihaus- 
falle sein. Zum andem ist bei spitzen Mnkeln auch die Be- 
lastung fiir die Form zum Verpressen und Sintem sehr hoch, 
so daB hier ein erhohtes Bruchrisiko bei der Herstellung ent- 
steht. 

Die Entwicklung neuer Hartmetall-Sorten, die barter und 
damit verschleiBfester aber ahnlich zah wie friihere Sorten 
sind, hat allerdings zu einem reduzierten VerschleiBverhal- 
ten gefiihrt; das Bruchrisiko wurde bislang aber immer noch 
als sehr hoch eingeschatzt. 

Uberraschenderweise haben jedoch Versuche gezeigt, daB 
selbst mit bisherigen Hartmetall-Sorten der VerschleiB und 
das Bruchrisiko trotz VergroBerung des Spanwinkels nicht 
zunehmen, wenn die Schlagenergie im Gestein optimal um- 
gesetzt und die Verlustleistung am Bohrerkopf reduziert 
werden. Eine solche Konstellation stellt sich umso eher ein, 
als dafi der Abtransport des Bohrmehls von der Bohrerspitze 
weg dann optimal verlauft, wenn keine, den Bohrmehltrans- 
port storende Stauflachen dem BohrmehlabfiuB entgegentre- 
ten. Bettet man demzufolge die Hartmetall-Schneide derart 
in den Bohrerkopf ein, daB sich insgesamt ein sehr spitz zu- 
laufendes Bohrwerkzeug ergibt, so wird der Bohrmehltrans- 
port von der Rartmetall-Schneide in die Bohrmehlnuten be- 
gunstigt, so daB es zu keiner zusatzlichen Reibung im Be- 
reich des Bohrerkopfes bzw. im Bereich der Hartmetall- 
Schneidplatte konunt. Auch die Ausbildung eines zweiten 
Oder groBeren Freiwinkels wirkt sich positiv in diesem 
Sinne aus. 

Ein weiteres Problem liegt in der Entwicklung und Bau- 
weise modemer Bohrmaschinen bzw. Bohrhammer, die in 
ihrer Schlagleistung enorm gesteigert wurden. Wahrend ein 
Bohrhanmier alterer Bauart beim Schlag das Gestein nur 
zertriimmert, vermag das Werkzeug beim Einsatz in einem 
neuartigen Bohrhammer durchaus etwas in das Gestein ein- 
zudringen. Auch hierbei ist es besonders gunstig, wenn die 
auftreffende Flache moglichst klein gehalten wird und die 
Bohrerspitze insgesamt moglichst schlank ist. 

Diese Erkenntnisse fiihren zu einem Bohrwerkzeug der 
erfindungsgemaBen Art und insbesondere zu einer Weiter- 
entwicklung mit einem Bohrwerkzeug nach den Fig. 4 bis 7. 

GemaB der Darstellung nach Fig. 4 bzw. in veigroBerter 
Darstellung nach Fig. 4a wird der Spanwinkel a > 60** aus- 
gefiihrt und insbesondere a s 70° gewahlt. Gleichzeitig ge- 
hen die, die HM-Schneidplaite abstutzenden Seitenwandun- 
gen 25, 25' asymptotisch oder tangential in die Spanflache 6 
ilber, so daB sich ein insgesamt schlanker Kopf ohne dem 
Bohrmehl entgegenstehende Stauflachen eigibt. 

Hinter der Schneidkante 7 sind wiederum die beiden Frei- 
flachenabschnitte 11, 12 vorgesehen, mit einem Freiflachen- 
winkel oder Freiwinkel pi s 20 bis 40° und insbesondere 



Pl & 20° und einem Freiflachenwinkel oder Freiwinkel P2 
s 40 bis 60° und insbesondere P2 s 60°. Dabei geht der 
zweite Freiflachenabschnitt 12 wiederum tangential oder 
asymptotisch in die weitere Seitenwandung 26, 26' iiber, so 
S daB sich auch auf dieser Seite ein auBerst schlanker Bohrer- 
kopf ohne dem Bohrmehl entgegenstehende Stauflachen bil- 
det. Die Seitenwandungen 25, 26 bzw, 25', 26' werden durch 
die Knicklinie 27 getrennt (siehe Fig. 5 und 7). 
Wie aus Fig. 4a in vergroBerter Darstellung (5:1) der 

10 Fig. 4 ersichtlich, werden die in die horizontale Ebene 13 
projizierten Langen Sj bis S3 der FreiflSchenabschnitte 11, 
12 sowie der Spanflachen 6 gebildet. Die tatsachlichen Lan- 
gen der FreiflachenabschniUe 11, 12 bzw. der Spanflache 6 
ergeben sich aus den Projektionslangen s j bis S3 dividiert 

15 durch den Kosinus des jeweiligen Winkels Pl, P2 bzw. a, 
Im iibrigen sind in den Fig. 4 bis 5 gleiche Teile mit glei- 
chen Bezugszeichen versehen wie zu Fig. 1 und 2 angege- 
ben. 

In Fig. 5 und 7 ist eine Seitenansicht auf die Breitseite der 

20 Schneidplatte 5 gezeigt. Im rechten Figurenteil sind die 
Freiflachenabschnitte 11, 12, im linken Figurenteil die Span- 
flache 6 ersichtlich mit den jeweiligen auf diese Flachenab- 
schnitte tangential zulaufenden Seitenwandungsabschnitte 
25', 26'. Von dem vor der Spanflache 6' liegenden Seiten- 

25 wandungsabschnitt 25' wandert das durch die Spanflache 6' 
abgetragene Bohrmehl in die nachfolgende Bohrmehlnut 22 
(siehe perspektivische Darstellung in Fig. 7). 

Aufgrund der dachformig ausgebildeten Schneidplatte 5 
sowie der auBermittig der Mittelebene 14 angeordneten 

30 Spanflachen 6 bzw. Freiflachenabschnitte 11, 12 ergibt sich 
im Bereich der mittigen Bohrerspitze 23 eine sogenannte 
Querschneide 24, wie dies insbesondere in der Draufsicht 
aus Fig. 5a ersichtlich ist. Diese Querschneide 24 besitzt 
aufgrund ihrer mittigen Anordnung im Bereich der Bohrer- 

35 spitze 23 praktisch keine Umfangsgeschwindigkeit und 
wirkt daher ahnlich wie ein SpitzmeiBel. Es ist deshalb eine 
besonders vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung, daB die 
Querschneide 24 in ihrer Lange 1 moglichst klein gehalten 
wird, damit diese moglichst als Spitze wirkt. 

40 Um dieses zu verbessem, ist gemaB der Darstellung in 
Fig. 6a, b die jeweilige Spanflache 6, 6' derart ausgebildet, 
daB sie sich in ihrer, in Draufsicht gesehenen Breite zur 
Bohrerspitze 23 hin vergroBert (siehe schraffierte Rache F) 
Dies fiihrt zu einer Verkleinerung der Querschneide 24, d. h. 

45 die Lange 1 wird verkiirzt. Fiihrt man diese BreitenvergroBe- 
rung zur Bohrerspitze 23 hin an beiden Spanflachen 6, 6' 
durch, so kann demzufolge die in Fig. 5a in Draufsicht dar- 
gestellte Querschneide in ihrer Lange 1 stark verkleinert 
werden, so daB sich nahezu eine Punktberiihrung beim An- 

50 bohrvorgang im Bereich der Bohrerspitze 23 ergibt. Im Ide- 
alfall wird 1 ^ 0. 

In Fig. 6a ist die Schneidplatte 5 mit einem ersten Freifla- 
chenabschnitt 11 sowie einem zweiten Freiflachenabschnitt 
12 dargestellt, wie dies zu Fig. 1, 2 sowie 4 und 5 beschrie- 

55 ben ist. In Fig. 6b ist nur eine Freiflache 10 symbolisch dar- 
gestellt, jedoch ebenfalls mit verkiirzter Querschneide 24 
aufgrund des obigen Sachverhalts. 

Im Zusammenhang mit dem zuvor beschriebenen Sach- 
verhalt konnen sich auch die zweiten Freiflachenabschnitte 

60 12 ebenfalls zur Mitte hin in ihrer in Draufsicht gesehenen 
Breite vergroBem, um hier zusatzlich zu einer Reduzierung 
der Lange 1 der Querschneide 24 zu fiihren (siehe Flache F). 
Dies ist in Fig. 6c mit der Kante 28, 28' zwischen erstem und 
zweitem Freiflachenabschnitt 11, 12 symbolisch dargestellt 

65 Im Idealfall fiihrt dies wiederum zu einer fast punktformi- 
gen Beriihrung im Bereich der Bohrerspitze 23. In Fig. 6c ist 
die Spanflache 6 in ihrer in Draufsicht gesehenen Breite par- 
allel zur AuBenflache verlaufend ausgebildet. 
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GemaB der erfindungsgemaBen MaBnahmen wird eine 
optimierte Kopfgeometrie fur einen optimalen Bohrfort- 
schritt mit optimalem Bohrmehlabtransport erzielt. Insbe- 
sondere erreichen die erfindungsgemaBen MaBnahmen die 
Verwirklichung eines schlanken Bohrerkopfes, in dem so- 5 
wohl der Spanwinkel a gegenuber hericonmilicher Art ver- 
groBert und mehrere Freiflachenabschnitte vorgesehen sind. 
Selbstverstandlich konnen statt zwei Freiflachenabschnitte 
gegebenenfalls auch mehrere Freiflachenabschnitte einge- 
setzt werden, die eine Art Polygonzug ergeben. Es kann lO 
auch eine konvex gewoibte AuBenkomur fiir die Freiflache 
10 verwendet werden, die eine Art "Grenzpolygonzug" dar- 
stellt. Mafigeblich ist die spitz zulaufende Anordnung der 
Schneidplatte mit einem stufenlosen Ubergang in die Sei- 
tenwandung des Bohrerkopfes. Durch einen solchen schlan- 15 
ken Bohrerkopf wird zum einen ein moglichst breiter Kanal 
geofFnet, wobei demBohrmehl moglichst wenig Widerstand 
geboten wird. Ein schlanker Bohrerkopf verringert auch 
nicht die Lebensdauer des Bohrwerkzeugs. Bei den erfin- 
dungsgemaBen MaBnahmen ist eher das Gegenteil der Fall. 20 
Die Erklarung liegt im wesentlichen darin, daB die enorme 
Schlagenergie der Werkzeugmaschine wesentlich besser in 
das Gestein umgesetzt werden kann, wodurch das Werkzeug 
geschont wird. Versuche haben gezeigt, daB ein Optimum 
aus Bohrleistung und Lebensdauer dann erreicht wird, wenn 25 
Schneidenwinkel und Stahlflache des Bohrerkopfes, was so- 
wohl fiir den Span- und den Freiwinkel gilt, tangential inein- 
ander ubergehen. 

Sofem man zusatzlich die Spanflache 6 leicht konkav, 
d. h. mit ausgerundeter Spanflache ausbildet, kann dies ein 30 
zusatzlicher Vorteil sein. Dies gilt insbesondere fiir eine ver- 
besserte Abtragsleistung in Armierung. Die radiale Kriim- 
mung erzeugt grobere Spane, d. h. die Abtragsarbeit wird in 
der Summe geringer, was auch die Lebensdauer erhoht. 

Der Vorteil der konvexen Schneidplatte mit konvexer 35 
Spanflache 6 liegt auch darin, daB die konvexe Schneid- 
platte einen noch schlankeren Bohrkopf ermoglicht. Hier ist 
allerdings die Gesamtstabilitat im Auge zu behalten. Es 
kann zwar die Bohrleistung gegeniiber der zuvor beschrie- 
benen Ausfuhrungsform noch weiter gesteigert werden, je- 40 
doch wachst die Gefahr des Kopfbruches. Fiir Spezialan- 
wendungen ist jedoch eine solche Ausfuhrungsform SuBerst 
sinnvoU, und zwar insbesondere fiir weiches oder feuchtes 
Gestein. Harterer Beton oder groBere Kiesel oder auch Ar- 
mierungen im allgemeinen werden jedoch nicht mit einer 45 
konvexen Schneidplatte bearbeitet, 

Selbstverstandlich kann die Erflndung gegebenenfalls 
auch mit einer einzigen Freiflache 10 der Schneidplatte 5 
ausgebildet sein, wobei diese Freiflache 10 mit einem steile- 
ren Freiwinkel als ublich ausgestattet sein kann. Hier waren 50 
insbesondere Freiwinkel zwischen 35 und 50° und insbeson- 
dere 40° zu wahlen. 

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht femer vor, daB 
der Bohrerkopf eine oder mehrere Schneidplatten oder eine 
Nebenschneidplatte und mehrere Nebenschneidelemente 55 
aufweist, wobei die Hauptschneidplatte und/oder die Ne- 
benschneidelemente die oben genannten charakteristischen 
Mericmale aufweisen. Die Erfindung bezieht sich deshaib 
insbesondere auch auf den Schutz derartiger Hartmetall- 
Schneidelemente als soiches, ohne EinschrMnkung auf eine 60 
bestinunie Bohrkopfgeometrie. 

Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene und darge- 
stellte Ausfuhrungsbeispiel beschrankt. Sie umfaBt auch 
vielmehr alle fachmannischen Ausgestaltungen'im Rahmen 
der Schutzrechtsanspruche. Insbesondere konnen andere 65 
Kombinationen der zuvor angesprochenen technischen 
Merkmale gewahlt werden. 
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Bezugszeichenliste 

1 Gesteinsbohrer 

2 Bohrerschaft 

3 Bohrerkopf 

4 Stimseite 

5 Schneidplatte 

6 Spanflache 

7 Schneidkante 

8 Pfeil/Drehsinn 

9 Synmietrielangsachse 

10 Freiflache 

11 Freiflachenabschnitt 

12 Freiflachenabschnitt 

13 Ebene 

14 Mittelebene 

15 Abstutzkorper 

16 Bohrrichtung 

17 Flachenabschnitte 

18 Rachenabschnitte 

19 Seitenwandung von 15 

20 Seitenwandung von 5 

21 Ubergangsbereich 

22 Bohrmehlnut 

23 Bohrerspitze 

24 Querschneide 

25 Seitenwandung 

26 Seitenwandung 

27 Kante zwischen 25, 26 

28 Kante zwischen 11, 12 
oSpanflachenwinkel (Spanwinkel) 
P Freiflachenwinkel (Freiwinkel) 

Patentanspruche 

1. Gesteinsbohrer mit Schaft (2) und Bohrerkopf (3), 
der auf seiner in Vorschubrichtung weisenden Stirn- 
seite zumindest eine Schneidplatte (5) aufweist, mit 
wenigstens einer an der Stimseite der Schneidplatte (5) 
vorgesehenen Schneidkante (7) und mit einer Spanfla- 
che (6) mit zugehorigem negativem Spanflachenwinkel 
(a) und hinter der stimseitigen Schneidkante (7) lie- 
genden Freiflache (10) mit zugehorigem Freiflachen- 
winkel (p), dadurch gekennzeichnet, daB die Freifla- 
che (10) in wenigstens zwei Freiflachenabschnitte (11, 
12) unterteilt ist oder eine konvex gewoibte Kontur 
aufweist. 

2. Gesteinsbohrer nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein erster Freiflachenabschnitt (11) einen 
Freiflachenwinkel pi w 20 bis 40° und insbesondere 
pis 20° bis 30° und ein zweiter Freiflachenabschnitt 
(12) einen Freiflachenwinkel P2 w 40 bis 60° und ins- 
besondere P2 ^ 60° aufweist und der Spanflachenwin- 
kel a und die Freiflachenwinkel pi, p2 gegenuber einer 
senkrecht zur Bohrerachse (9) liegenden Ebene (13) 
bestimmt werden. 

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der zur stimseitigen Schneide oder 
Schneidkante (7) angrenzende erste Freiflachenab- 
schnitt (11) eine in der Ebene (13) liegende Projekti- 
onslange Sj und der sich anschlieBende zweite Freifla- 
chenabschnitt (12) eine Projektionslange S2 aufweist, 
deren Summe eine Lange b eigibt, wobei S | & (0,4 bis 
0,7) X b ist. 

4. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die stimseitige Schneid- 
kante (7) der Hartmetall-Schneidplatte (5) auBermittig 
zur Mittelebene (14) der Schneidplatte (5) liegt, wobei 
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die Projektionslange S3 der Spanflache (6) eine GroBe 
von ca. 1/3 bis 1/6 und insbesondere 1/5 der Gesamt- 
breite B der Schneidplatte (5) aufweist. 

5. Bohrwerkzeug insbesondere nach einem der An- 
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi die S 
Schneidplatte (5) einen Spanflachenwinkel a mit ei- 
nem Betrag von 60 bis 80° und insbesondere a s 70° 
aufsveist. 

6. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spanflache (6) eben, 10 
konvex oder insbesondere konkav ausgebildet ist. 

7. Bohrwerkzeug insbesondere nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schneidplatte (5) einen Spanflachenwinkel a mit ei- 
nem Betrag von 60 bis 80° und insbesondere a s 70° 15 
und eine einzehie Freiflache (10) mit einem Freiwinkel 

P s 35 bis 50° und insbesondere 40° oder mehrere 
Freiflachen (11, 12) aufweist. 

8. Bohrwerkzeug insbesondere nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 20 
Spanflache (6) und/oder ein zweiter bzw. auBenliegen- 
der Freiflachenabschnitt (12) der Schneidplatte (5) sich 
zur Reduzierung der in Draufsicht auf das Werkzeug 
beu-achteten Lange (1) der Querschneide (24) zur Boh- 
rerspitze (23) hin in ihrer in Draufsicht auf das Bohr- 25 
werkzeug gesehenen Breite vergroBert. 

9. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidplatte (5) in 
den Bohrerkopf (3) derart eingebettet ist, daB die beid- 
seitig der Schneidplatte (5) vorgesehenen Abstutzkor- 30 
per (15, 15') eine AuBenkontur (19, 19') aufweisen, die 
nahezu oder unmittelbar tangential in den zweiten Frei- 
flachenabschnitt (11) und/oder in die Spanflache (6) 
und/oder in die Seitenwandung (20) der Schneidplatte 
(5) libergehen bzw. miinden. 35 

10. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der beidseitig der 
Schneidplatte (5) vorgesehene Abstutzkorper (15, 15') 
des Bohrerkopfes (3) eine wenigstens weitestgehend 
zweidimensionale zylindersegmentartige bzw. konkav 40 
gebogene oder ebene AuBenkontur (19, 19') aufweist, 
die keine stimseitige Stauflachen bildet und in die Sei- 
tenwandung (20) der HM-Schneidplatte (5) mundet 
(Fig- 1, 2), 

11. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 10, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenkontur (19, 
19') des Abstutzkorpers (15, 15') im Bohrerkopf (3) 
wenigstens teilweise konvex ausgebildet ist. 

12. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidplatte (5) sich 50 
zumindest iiber den gesamten Durchmesser D| des 
Bohrerkopfes (3) erstreckt und in seiner Breitenansicht 
dachfbrmig mit einem Winkel y s 130° ausgebildet 
ist 

13. Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 12, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB der Bohrerkopf eine oder 
mehrere Schneidplatten und insbesondere eine Haupt- 
schneidplatte und mehrere Nebenschneidelemente auf- 
weist. 
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